Abstract of DE 199 15 770 



Device 26 for handling plastic parts in connection with an injection moulding machine 16, 1 8 
having cavities 20 for moulding the plastic parts. The gripper 26 of the handling device takes 
a moulded plastic part 24 out of the cavity 20 and moves this part in front of a means 40 for 
neutralisation or compensation of electrostatic charge (see Fig. 1). According to Fig. 2 an ion 
blasting head 50 is provided on gripper 26 having a gripping element 30 for the plastic part 
24. Fig. 3 shows nozzles 64 for ionized air. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Kunststoff-Spritzgiefcanlage sowie Handlinggerat fur eine solche 

© Die vorliegende Erfindung beschreibt eine Kunststoff- 
SpritzgieGanlage (10), mit einer Kunststoff-SpritzgieGma- 
schine (12), die einen Formhohlraum (20) zum Formen 
von Kunststoffteilen (24) aufweist, und mit einem Hand- 
linggerat (14), das einen Greifer (26) zum Entformen der 
Kunststoffteile (24) aus dem Formhohlraum (20) und/oder 
zum Zufuhren von Zubehorteilen in den Formhohlraum 
(20) aufweist. Des weiteren besitzt die Kunststoff-Spritz- 
giefcanlage (10) Mittel (40) zum Neutralisieren elektrosta- 
tischer Ladung an den Kunststoff- bzw. Zubehorteilen 
(24). ErfindungsgemaB sind die genannten Mittel (40) im 
Wirkungsbereich des Handlinggerates (14) installiert. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft einc Kunststoff-Spritz- 
gieBanlage, mit einer Kunststoff-SpritzgieBmaschine, die ei- 
nen Formhohlraum zum Formen von Kunststoffteilen auf- 
weist, mit einem Handlinggerat, das einen Greifer zum Ent- 
formen der Kunststoffteile aus dem Formhohlraum und/oder 
zum Zufiihren von Zubehorteilen in den Formhohlraum auf- 
weist, und mit Mitteln zum Neutralisieren elektrostatischer 
Ladung an den Kunststoff- bzw. Zubehorteilen. 

Die Erfindung betrifft des weiteren ein Handlinggerat fiir 
eine solche Kunststoff-SpritzgieBanlage, mit einem Greifer 
zum Entformen von Kunststoffteilen aus einem Formhohl- 
raum einer Kunststoff-SpritzgieBmaschine und/oder zum 
Zufiihren von Zubehorteilen in den Formhohlraum der 
Kunststoff-SpritzgieBmaschine. 

Eine derartige Kunststoff-SpritzgieBanlage und ein derar- 
tiges Handlinggerat sind aufgrund ihrer Venvendung bei der 
Herstellung von Kunststoffteilen im SpritzgieBverfahren be- 
kannt. 

Grundsatzlich besteht bei der Herstellung und Verarbei- 
tung von Kunststoffteilen das Problem, daB diese aufgrund 
der im Herstellungs- und VerarbeitungsprozeB auftretenden 
Reibung elektrostatisch aufgeladen werden. Derartige La- 
dungen wirken sich nachteilig auf den ProdukuonsprozeB 25 
aus, da sie einerseits Storungen im Bereich der Produkuons- 
anlage hervorrufen konnen und andererseits die Behandlung 
der hergestellten Kunststoffteile erschweren. So konnen die 
Kunststoffteile beispielsweise aufgrund der Ladungen an- 
einandcr anhaften oder sich voneinander abstoBen. Dies er- 
schwert das Handling insbesondere dann, wenn die Kunst- 
stoffteile im Rahmen einer weiteren Verarbeitung zusam- 
mengesetzt oder in andere Kunststoffteile eingesetzt werden 
sollen. Auch fuhrt die elektrostatische Aufladung dazu, daB 
in der Luft befindliche Staubteilchen sich an den hergestell- 
ten Kunststoffteilen anlagern, was beispielsweise bei der 
Herstellung von Kunststoffteilen fiir die Lebcnsmittelindu- 
strie zu Hygieneproblemen fuhren kann. Ein weiteres Pro- 
blem im Zusammenhang mit den genannten Ladungen er- 
gibt sich dann, wenn die Kunststoffteile mit empfindlichen 
elektronischen Schaltungen verbunden werden sollen, wie 
dies beispielsweise bei der Herstellung von intelligenten 
Chipkarten der Fall ist. Derartige elektronische Schaltungen 
konnen durch die elektrostatischen Ladungen beschadigt 
oder sogar ganzlich zerstort werden. 

Zur Vermeidung dieser Schwierigkeiten ist es bekannt, 
die den Kunststoffteilen anhaftenden Ladungen im Verlauf 
des Produktionsprozesses zu neutralisieren. Dies geschieht 
bei der Herstellung von Kunststoffteilen im SpritzgieBver- 
fahren heutzutage ublicherweise dadurch, daB die Kunst- 
stoffteile im Verlauf ihres Produktionsprozesses mit einem 
ionisierten Gas, insbesondere ionisierter Luft, abgeblasen 
werden. Eine andere bekannte Moglichkeit besteht darin, 
die elektrostatisch aufgeladenen Kunststoffteile an einer 
Entladeelektrode vorbeizufuhren. Derartige Mittel zum 
Neutralisieren der Kunststoffteile sind beispielsweise aus ei- 
nem Prospekt der Firma Eltex-Elektrostatik-Gesellschaft 
mbH, Weil am Rhein, Deutschland bekannt. 

Beim SpritzgieBen von Kunststoffteilen erfolgt eine Neu- 
tralisierung der Teile heutzutage ublicherweise in einem ei- 60 
genen Produktionsschritt im Verlauf des Produktionsprozes- 
ses. Dies ist umstandlich und kostet bei der Herstellung von 
Kunststoffteilen in groBen Stuckzahlen Zeit, was sich nach- 
teilig auf die Produktionsgeschwindigkeit der gesamten An- 
lage auswirkt. Des weiteren belasten die eingangs erlauter- 
ten, grundsatzlichen Probleme der elektrostatischen Ladun- 
gen samtliche Produktionsschritte vor dem Neutralisie- 
rungsschritt. Dies ist insbesondere dann nachteilig, wenn 
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sehr kleine Kunststoffteile nahezu dirckt nach dem Spritz- 
gieBvorgang zu komplexeren Komponcnten wie beispiels- 
weise elektrischen Steckern oder Schaltern zusammcnge- 
fugt werden. Des weiteren wird eine Schadigung empfindli- 
cher elektronischer Bauteile, die in die herzustellenden 
Kunststoffteile beim SpritzgieBen eingegossen werden sol- 
len, bei den bekannten Anlagen nicht zuverlassig vermie- 
den. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Kunststoff-SpritzgieBanlage anzugeben, bei der der Produk- 
tionsablauf insbesondere im Hinblick auf eine moglichst ge- 
ringe Produktionsgeschwindigkeit optimiert ist. Es ist dar- 
uber hinaus Aufgabe der Erfindung, ein Handlinggerat fiir 
eine derartige Kunststoff-SpritzgieBanlage anzugeben. 

Die vorstehende Aufgabe wird hinsichtlich der eingangs 
genannten Kunststoff-SpritzgieBanlage dadurch gelost, daB 
die genannten Mittel im Wirkungsbereich des Handlingge- 
rates installiert sind. 

Beziiglich des eingangs genannten Handlinggerates wird 
die Aufgabe dadurch gelost, daB es Mittel zum Neutralisie- 
ren elektrostatischer Ladung an den Kunststoff- bzw. Zube- 
horteilen aufweist. 

Unter dem Wirkungsbereich des Handlinggerates wird 
dabei im Rahmen der vorliegenden Erfindung derjenige Ab- 
schnitt des Produktionsprozesses verstanden, in dem das 
eingangs beschriebene Handlinggerat an dem Transport und 
gegebenenfalls an der weiteren Bearbeitung der hergestell- 
ten Kunststoffteile beteiligt ist. Anschaulich gesprochen er- 
streckt sich der Wirkungsbereich des Handlinggerates somit 
von dem Punkt, an dem das Handlinggerat ein hergestelltes 
Kunststoffteil aus dem Formhohlraum der Kunststoff- 
SpritzgieBmaschine entnimmt, bis zu dem Punkt, an dem 
das Handlinggerat das entnommene Kunststoffteil fiir cine 
Zwischenlagerung ablegt oder einer nachfolgenden, eigen- 
standigen Transport- oder Verarbeitungseinrichtung Uber- 
gibt. 

Die genannten MaBnahmen besitzen den Vorteil, daB eine 
Entladung oder Neutralisicrung der hergestellten Kunst- 
stoffteile einerseits sehr friihzeitig im Verlauf des Produkti- 
onsprozesses erfolgt. Dies fuhrt dazu, daB die nachteiligen 
Wirkungen der elektrostatischen Aufladung der hergestell- 
ten Kunststoffteile schon zu einem sehr fruhen Zeitpunkt 
des Produktionsprozesses unterbunden werden konnen. 
Hierdurch kann der ProdukuonsprozeB von Beginn an frei 
von Storungen und Komplikationen, die durch die elektro- 
statischen Ladungen hervorgerufen werden konnen, zeitlich 
optimiert werden. 

Andererseits laBt sich der Schritt des Neutralisierens der 
geladenen Kunststoffteile aufgrund der genannten MaBnah- 
men optimal mit anderen, unvermeidlichen Produktions- 
schritten kombinieren. Durch die sich hierbei ergebende 
zeitliche Uberlappung laBt sich ebenfalls Produktionszeit 
einsparen, so daB der gesamte Produkuonsablauf der Kunst- 
stoff-SpritzgieBanlage beschleunigt wird. 

Insgesamt tragen somit zwei an sich voneinander unab- 
hangige Effekte zu den vorteilhaften Wirkungen der ge- 
nannten MaBnahmen bei. Die eingangs gestellte Aufgabe 
wird dabei vollstandig gelost. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgema- 
Ben MaBnahmen sind die genannten Mittel an dem Greifer 
des Handlinggerates angeordnet. 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB die genannten 
Mittel zum friihestmoglichen Zeitpunkt nach dem Spritz- 
gieBvorgang auf die hergestellten Kunststoffteile einwirken 
konnen. Hierdurch werden die bereits zuvor genannten Wir- 
kungen in optimaler Weise erreicht. Daruber hinaus besitzt 
die MaBnahme den Vorteil, daB die genannten Mittel unab- 
hangig von der verwendeten Kunststoff-SpritzgieBmaschine 
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bzw. unabhangig von den bci ihr eingesetzten Werkzeug- 
halften Verwendung finden konnen. Hierdurch ist es mog- 
lich, das erfindungsgemaBe Handlinggerat mit verschiede- 
nen Kunststoff-SpritzgieBmaschinen zu kombinieren. Ein 
weiterer Vorteil der genannten MaBnahme ist, daB die Mittel 5 
zum Neulralisieren auf diese Weise ortsbeweglich sind und 
somit beispielsweise auch zu dem Formhohlraum der 
Kunststoff-SpritzgieBmaschine herangefuhrt werden kon- 
nen, um ein noch innerhalb des Formhohlraums befindliches 
Kunststoffteil elektrostatisch zu neutralisieren. Dies ist ins- 10 
besondere dann von Vorteil, wenn der Greifer des Handling- 
gerates auch dazu verwendet wird, ein empfindliches elek- 
tronisches Bauelement als Zubehorteil in den Formhohl- 
raum der SpritzgieBmaschine einzulegen, so daB dieses 
Bauelement dann von der Kunststoffschmelze umgossen 15 
wird. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der zuvor 
genannten MaBnahme sind die genannten Mittel in den 
Greifer des Handlinggerates integriert. 

Anschaulich gesprochen bedeutet dies, daB die genannten 20 
Mittel derart an dem Greifer des Handlinggerates angeord- 
net sind, daB sie nicht iiber eine AuBenkontur des Greifers 
hinausragen. Die NaBnahme besitzt den Vorteil, daB der 
Greifer somit frei von hervorstehenden Kanten und Ecken 
ausgefuhrt werden kann, die einen optimal gestalteten Be- 25 
wegungsablauf beim Einfahren zwischen die werkzeughalf- 
ten der SpritzgieBmaschine behindern wiirden. Des weiteren 
ist es hierdurch moglich, die genannten Mittel so dicht wie 
nur irgend moglich an den Formhohlraum der SpritzgieBma- 
schine heranzubringen, so daB die genannten Mittel in opti- 30 
maler Weise auch in den Formhohlraum hineinwirken kon- 
nen. 

In einer alternativen Ausgestaltung der erfindungsgema- 
Ben MaBnahme sind die genannten Mittel an einer definier- 
ten Position entlang eines Transportweges der Kunststoff- 35 
bzw. Zubehorteile angeordnet. 

Diese MaBnahme ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn 
der Greifer des Handlinggerates von seinen Abmessungen 
her nicht geniigend Platz aufweist, um die genannten Mittel 
an ihm anzuordnen oder zu integrieren. Darubcr hinaus be- 40 
sitzt die MaBnahme den Vorteil, daB hierdurch auch altere, 
bereits im Betrieb befindliche Kunststoff-SpritzgieBanlagen 
auf einfache Weise erfindungsgemaB nachgeriistet werden 
konnen. 

In einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannten 45 
MaBnahme liegt die definierte Position an einer Bewegungs- 
bahn des Greifers. 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB die genannten 
Mittel wiederum moglichst fruhzeitig und in zeitlicher 
Uberlappung zu dem Entnahmevorgang der Kunststoffteile 50 
aus dem Formhohlraum ihre neutralisierende Wirkung ent- 
falten konnen. Auch befinden sich die hergestellten Kunst- 
stoffteile somit beim Vorbeifuhren an den genannten Mitteln 
in einer gegenuber der Entnahme aus dem Formhohlraum 
gar nicht oder nur definiert veranderten Position. Hierdurch 55 
ist es moglich, die hergestellten Kunststoffteile abgestimmt 
auf ihre auBere Geometrie an den genannten Mitteln vorbei- 
zufuhren. Dadurch kann die neutralisierende Wirkung der 
genannten Mittel optimiert werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung erzeugen 60 
die genannten Mittel einen ionisierten Gasstrom. 

Diese MaBnahme besitzt gegenuber einer alternativen 
Ausgestaltung, bei der die genannten Mittel allein durch 
Kontakt eine Ableitung der Ladungen bewirken, den Vorteil 
einer hoheren Entladereichweite und damit einer groBeren 65 
Effektivitat. Auch ist es hierdurch besonders gut moglich, 
von dem Greifer des Handlinggerates in den Formhohlraum 
der SpritzgieBmaschine hineinzuwirken. 
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Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlautcrnden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombination, sondem auch in an- 
deren Kombinauonen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 

Ausfuhmngsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines ersten Aus- 
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen KunststofT- 
SpritzgieBanlage, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines zweiten Aus- 
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Kunststoff- 
SpritzgieBanlage in einem gegenuber der Fig. 1 vergroBer- 
ten Ausschnitt und 

Fig. 3 ein drittes AusfUhrungsbeispiel der Erfindung an- 
hand einer vergroBerten, schematischen Darstellung des 
Greifers eines erfindungsgemaBen Handlinggerates. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Kunststoff-Spritz- 
gieBanlage in ihrer Gesamtheit mit der Bezugsziffer 10 be- 
zeichnet. 

Die SpritzgieBanlage 10 weist eine Kunststoff-Spritz- 
gieBmaschine 12 sowie ein Handlinggerat 14 auf. Die 
Kunststoff-SpritzgieBmaschine 12 ist hier nur schematisch 
anhand ihrer Werkzeughalften 16 und 18 dargestellt. Die 
Werkzeughalfte 16 besitzt einen Formhohlraum 20, in dem 
in an sich bekannter Weise Kunststoffteile durch Spritzgie- 
Ben hergestellt werden konnen. Die Werkzeughalfte 18 ist in 
Richtung des Pfeils 22 verfahrbar, wodurch der Formhohl- 
raum 20 geoffnet und geschlossen werden kann. Es versteht 
sich, daB die hier gezeigte Anordnung der Werkzeughalften 
16, 18 nur beispielhaft zu verstehen ist und daB die vorlie- 
gende Erfindung sich auch auf Anlagen erstreckt, deren 
SprilzgieBmaschinen komplizierl gcstaltete Formhohlraume 
in cinfacher oder mehrfachcr Anzahl pro Werkzeughalfte 
sowie auf SpritzgieBmaschincn mit sogenannten Etagen- 
werkzeugen erstreckt. 

Das Handlinggerat 14 dient in erster Linie zum Entneh- 
mcn eines hergestellten Kunststoffteil s 24 aus dem Form- 
hohlraum 20 der SpritzgieBmaschine 12. Hierzu besitzt das 
Handlinggerat 14 einen hier ebenfalls nur schematisch dar- 
gestellten Greifer 26, der in Richtung des Pfeils 28 zwischen 
die dann geoffneten werkzeughalften 16, 18 einfahren kann. 
An dem Greifer 26 befindet sich ein Greifelement 30, das im 
vorliegenden Fall als Saugnapf dargestellt ist. Die Erfindung 
ist jedoch auch in dieser Hinsicht keineswegs auf diese Aus- 
fuhrungsform beschrankt, so daB der Greifer 26 auch belie- 
bige anders funktionierende Greifelemente besitzen kann. 
Nach der Entnahme aus dem Formhohlraum 20 ubergibt der 
Greifer 26 das hergestellte Kunststoffteil 24 einer nachfol- 
genden Transport- oder Weiterverarbeitungsanlage. Alter- 
nauv dazu kann der Greifer 26 die entnommenen Kunst- 
stoffteile 24 zu Transport- bzw. Verpackungseinheiten ab- 
stapeln. Dies ist anhand des Stapels 32 im vorliegenden Fall 
angedeutet. 

Uber diese vereinfachte, schematische Darstellung hinaus 
sind im Stand der Technik auch Handlinggerate bekannt, die 
ihrerseits bereits eine erste Weiterverarbeitung der entnom- 
menen Kunststoffteile, wie beispielsweise das zusammen- 
stecken mehrerer Kunststoffteile, durchfuhren. Dabei kon- 
nen anstelle des hier gezeigten einen Greifers 26 mehrere 
Greifer vorhanden sein, die an dem Transport bzw. der Bear- 
beitung des Kunststoffteil s 24 gleichzeiug oder der Reihe 
nach beteiligt sind. Der Transportweg des aus dem Form- 
hohlraum 20 entnommenen Kunststoffteils 24 verlauft dabei 
innerhalb des Handlinggerates 14 entlang der Bewegungs- 
bahn des bzw. der einzelnen Greifer 26. 
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Mil der Bezugsziffer 40 ist ein Miltel zum Neutralisieren 
elektrostatischer Ladung an dcm entnommencn Kunststoff- 
teil 24 bezeichnet, das im vorliegenden Fall ein sogenannter 
Ionenblaskopf ist. Der Ionenblaskopf 40 bcsitzt in an sich 
bekannter und nachfolgend anhand von Fig. 3 noch naher 5 
erlauterter Art und Weise Emissionsspitzen, die mi it einer 
elektrischen Spannung beaufschlagt werden konnen. Sofem 
die elektrische Spannung geniigend gro8 gewahlt ist, wird 
bei spiels weise durch Corona-Entladungen die um die Emis- 
sionsspitzen herum befindliche Luft ionisiert. Ein hier nicht 10 
dargestellter DruckluftanschluB fiihrt dem Ionenblaskopf 40 
gleichzeitig Druckluft zu, die die ionisierte Luft in Richtung 
des zu neutralisierenden Kunststoffteils 24 blast. 

Mit der Bezugsziffer 42 ist schematisch eine an sich be- 
kannte Steuereinheit bezeichnet, die den ProzeBablauf der 15 
gesamten Kunststoff-SpritzgieBanlage 10 steuert. 

Wie der Darstellung der Fig. 1 zu entnehmen ist, ist der 
Ionenblaskopf 40 in diesem Ausfiihrungsbeispiel entlang 
des Transportweges des Kunststoffteils 24 von dem Form- 
hohlraum 20 zu dem Stapel 32 angeordnet. Genauer gesagt 20 
befindet sich der Ionenblaskopf 40 an einer definierten Posi- 
tion in der Nahe der Bewegungsbahn des Greifers 26, die 
mit Hilfe des Pfeils 28 angedeutet ist. Das aus dem Form- 
hohlraum 20 entnommene Kunststoffteil 24 wird somit 
beim Entformen und Abstapeln automatisch an dem Ionen- 25 
blaskopf 40 vorbeigefuhrt. Hierdurch ist es moglich, das 
Kunststoffteil 24 in zeitlicher Uberlappung zu diesem 
Transportvorgang und ohne Unterbrechung durch einen zu- 
satzlichen Produktionsschritt von elektrostatischer Ladung 
zu befreien. 30 

Zur technischen Realisierung der hier nur schematisch 
gezeigten Anordnung wird der Ionenblaskopf 40 im ein- 
fachsten Fall an einer geeigneten S telle des Gehauses oder 
Rahmens des Handlinggerates 14 befesugt. Ahernativ zu ei- 
nem Ionenblaskopf der zuvor beschriebenen Art kann dabei 35 
gegebenenfalls auch eine an sich im Stand der Technik be- 
kannte Entladeelektrode verwendet werden. 

Bei den nachfolgend beschriebenen, weiteren Ausfuh- 
rungsbeispielen bezeichnen gleiche Bezugsziffern jeweils 
die gleichen Elemente, die bereits anhand der Fig. 1 erlau- 40 
tert wurden. 

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 2 unterscheidet sich 
von demjenigen in Fig. 1 im wesentlichen dadurch, daB ein 
Ionenblaskopf 50 hier nicht an einer definierten Position 
entlang der Bewegungsbahn des Greifers 26, sondern an 45 
dem Greifer 26 selbst angeordnet ist. Der Ionenblaskopf 50 
ist dabei derart im Bereich des Greifelements 30 befestigt, 
daB seine neutralisierende Entladungswirkung das Kunst- 
stoffteil 24 dann erreicht, wenn dieses von dem Greifele- 
ment 30 gehalten wird. Im ubrigen gilt hinsichtlich der 50 
Funktions weise und der moglichen AlternaUven des Ionen- 
blaskopfs 50 das zuvor Gesagte. 

In dem weiteren Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 3 ist ein 
Ionenblaskopf in seiner Gesamtheit mit der Bezugsziffer 60 
bezeichnet. Der Ionenblaskopf 60 ist in diesem Fall in den 55 
Greifer 26 des Handlinggerates 14 integriert. 

Wie anhand der schemauschen Querschnittsdarstellung 
ersichtlich ist, umfaBt der Ionenblaskopf 60 Emissionsspit- 
zen 62, die im vorliegenden Fall ringformig oder in zwei zu- 
einander parallelen Reihen in einer Vertiefung 63 am Kopf- 60 
ende des Greifers 26 angeordnet sind. An die Emissionsspit- 
zen 62 kann uber hier nicht dargestellte Zuleitungskabel 
eine elektrische Spannung angelegt werden. 

Mit der Bezugsziffer 64 sind ebenfalls in dem Kopfende 
des Greifers 26 angeordnete Luftkanale bezeichnet, die uber 65 
einen gemeinsamen Ringkanal 66 miteinander verbunden 
sind und Austrittslocher 68 in Richtung eines aufzunehmen- 
den Kunststoffteils 24 besitzen. Die Luftkanale 64 konnen 
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uber den Ringkanal 66 sowie hier nicht dargestellte Zufiih- 
rungsleitungen mit Druckluft gespeist werden. In diesem 
Fall tritt die zugefiihrte Luft an den Austrittslochern 68 in 
Richtung der Pfeile 70 aus und umstromt sodann ein von 
dem Greifer 26 mit Hilfe des Greifelements 30 gehaltenes 
Kunststoffteil 24. 

Mit der Bezugsziffer 72 ist schematisch die ionisierte Luft 
im Bereich der Emissionsspitzen 62 angedeutet, die durch 
die an den Austrittslochern 68 austretende Luft in Richtung 
der Pfeile 70 mitgenommen wird und sodann das Kunst- 
stoffteil 24 umflieBt. Hierdurch werden gegebenenfalls vor- 
handene elektrostatische Ladungen an dem Kunststoffteil 24 
neutralisiert. 

Aufgrund der Tatsache, daB die aus den Luftkanalen 64 
austretende Luft in diesem Ausfiihrungsbeispiel im wesent- 
lichen in derselben Richtung stromt, in der das Entnahme- 
element 30 mit Hilfe seines hier nur schematisch angedeute- 
ten Antriebes 78 bewegbar ist, ist es moglich, das Kunst- 
stoffteil 24 auch dann bereits mit ionisierter Luft 72 abzu- 
blasen, wenn es sich noch in dem Formhohlraum 20 der 
SpritzgieBmaschine 12 befindet. Ebenso ist es hierdurch 
moglich, den Formhohlraum 20 selbst mit ionisierter Luft 
72 "auszuspulen". 

Altemativ zu dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spiel kann anstelle der Emissionsspitzen 62 und/oder der 
Luftkanale 64 eine Kontaktelektrode in der Vertiefung 63 
des Greifers 26 angeordnet sein. Mit einer solchen Kontakt- 
elektrode konnen die auf dem Kunststoffteil 24 vorhande- 
nen elektrostatischen Ladungen abgesaugt werden, sobald 
das Kunststoffteil 24 in die Nahe der Elektrode kommt. Eine 
Tiefenwirkung in den Formhohlraum 20 der SpritzgieBma- 
schine 12 hinein ist hierdurch jedoch nicht oder nur in gerin- 
gerem MaBe als bei dem Ionenblaskopf 60 gegeben. 

Patentanspriiche 

1. Kunststoff-SpritzgieBanlage, mit einer Kunststoff- 
SpritzgieBmaschine (12), die einen Formhohlraum (20) 
zum Formen von Kunststoffteilen (24) aufweist, mit ei- 
nem Handlinggerat (14), das einen Greifer (26) zum 
Entformen der Kunststoffteile (24) aus dem Formhohl- 
raum (20) und/oder zum Zufiihren von Zubehorteilen 
in den Formhohlraum (20) aufweist, und mit Mitteln 
(40; 50; 60) zum Neutralisieren elektrostatischer La- 
dung an den Kunststoff- bzw. Zubehorteilen (24), da- 
durch gekennzeichnet, daB die genannten Mittel (40; 
50; 60) im Wirkungsbereich des Handlinggerates (14) 
installiert sind. 

2. Kunststoff-SpritzgieBanlage nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die genannten Mittel (50; 
60) an dem Greifer (26) des Handlinggerates (14) an- 
geordnet sind. 

3. Kunststoff-SpritzgieBanlage nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die genannten Mittel (60) in 
den Greifer (26) integriert sind. 

4. Kunststoff-SpritzgieBanlage nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die genannten Mittel (40) 
an einer definierten Position entlang eines Transport- 
weges der Kunststoff- bzw. Zubehoneile (24) angeord- 
net sind. 

5. Kunststoff-SpritzgieBanlage nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die definierte Position an ei- 
ner Bewegungsbahn (28) des Greifers (26) liegt. 

6. Kunststoff-SpritzgieBanlage nach einem der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
nannten Mittel (40; 50; 60) einen ionisierten Gasstrom 
(70) erzeugen. 

7. Handlinggerat, mit einem Greifer (26) zum Entfor- 
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men von Kunststoffteilen (24) aus einem Formhohl- 
raum (20) einer KunststofT-SpritzgieBmaschine (12) 
und/oder zum Zufuhren von Zubehbrtcilen in den 
Formhohlraum (20) der Kunststoff-SpritzgieBma- 
schine (12), dadurch gekennzeichnet, daB es Mittel (40; 5 
50; 60) zum Neulralisieren elektrostatischer Ladung an 
den Kunststoff- bzw. Zubehorteilen (24) aufweist. 

8. Handlinggerat nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die genannten Mittel (50; 60) an dem 
Greifer (26) angeordnet sind. 10 

9. Handlinggerat nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die genannten Mittel (60) in den Greifer 
(26) integriert sind. 

10. Handlinggerat nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die genannten Mittel (40) an einer defi- 15 
nierten Position eines Transportweges des Kunststoff- 
bzw. Zubehorteile (24), insbesondere an einer definier- 
ten Position an einer Bewegungsbahn des Greifers (26) 
angeordnet sind. 

20 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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